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(g) Verfahren und Vorrichtung zum Pressen eines Glaskulbels 

In einer Vorform (1 ) einer Glasformmaschine v/ird ein Kulbel 
(51) durch Pressen hergestellt. Ein Glasposten wird von oben 
in ejne Blockformausnehmung (17) einer nicht langsgeteilten 
Blockform (2) eingebracht. Eine Mundungsform (4) und ggf 
em zwischen der Mundungsform und der Blockform angeord- 
netes Vorformmittelstuck (3) werden zu der Vorform (1) 
geschlossen. Ein PreBstempel (15) dringt in die Vorformaus- 
nehmung (16) ein und verdrangt Glas bis zur Fertigstellung 
des Ku bels (51). Vor dem Einbringen des Glaspostens wird 
das Volumen der Biockfonnausnehmung (17) um ein Zusatz- 
^^^'.kT^.J^v^^ vergroBert, das bis zur Fertigstellung des 
Kulbels (51) wieder zu Null gemacht wird. In die Blockform- 
ausnehmung (17) kann ein Druckgas eingeieitet und daraus 
wieder entfernt werden, bevor das Zusatzvolumen (37) zu Null 
^^T'^^^JlJ.^^' Zusatzvolumen (37) kann durch einen 
Mm n" (20) m einer Bodenausnehmung (19) eines Bodens 
(18) der Blockform (2) bereitgestellt werden. (32 32 288) 
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Patentanspriiche: 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kulbeis (51) 
durch Pressen in einer Vorform (1) einer Glasform- 
maschine, mit folgenden Schritten: 5 

a) Aus einem Speiser wird ein Posten schmelzflus- 
sigen Glases von oben in eine nach unten hin in 
der Querschnittsflache abnehmende Block- 
formausnehmung (17) einer nicht langsgeteilten lo 
Blockform (2) eingebracht, 

b) eine ein geteiltes Miindungswerkzeug (11) 
aufweisende Mundungsform (4) und gegebe- 
nenfalls ein geteiltes Vorformmittelstuck (3) 
zwischen der Blockform (2) und der Mundungs- 15 
form (4) werden zur Bildung einer die 
Blockformausnehmung (17) a!s einen Teil 
aufweisenden Vorformausnehmung (16) der 
Vorform (1) geschlossen, 

c) ein PreBstempel (15) wird in die Vorformaus- 20 
nehmung (16) eingefuhrt und verdrangt Glas bis 
zur Fertigstellung des Kulbels (51), und 

d) das Kulbel (51) wird aus der Vorform (1) 
ausgeformt, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Volu- 
men der Blockformausnehmung (17) vor dem Schritt 
a) um ein Zusatzvolumen (37) vergroBert wird, und 
daB das Zusatzvolumen (37) bis zu der im Schritt c) 
erfolgenden Fertigstellung des Kulbels (51) wieder 
zu Null gemacht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Zusatzvolumen (37) zu Null 
gemacht wird, bevor der PreBstempel (15) im Schritt 
c) in Beriihrung mit dem Glas tritt 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der PreBstempel (15) im Schritt c) 
schon in Beriihrung mit dem Glas tritt, wahrend das 
Zusatzvolumen (37) zu Null gemacht wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die Blockformaus- 
nehmung (17) zwischen einem Boden (18) der 
Blockform (2) und das Glas ein Druckgas eingeleitet 
wird, und daB da^ Druckgas aus der Blockformaus- 
nehmung (17) entfernt wird, bevor das Zusatzvolu- 
men (37) zu Null geworden ist 

5. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB in einer Bodenausnehmung (19) 
eines Bodens (18) der Blockform (2) ein relativ zu der 
Blockform (2) mit einem dem Zusatzvolumen (37) 
entsprechenden Hub (22) heb- und senkbare^n-^i 
Kolben (20) angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kolben (20) in seiner angehobenen 
Endstellung zumindest annahernd eine Bodenflache 
der Blockformausnehmung (17) definiert. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kolben (20) oben eine 
mittige Vertiefung (25) aufweist, die auBen am 
Umfang mit einer Rundung (26) nach oben hin 
auslauft. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kolben (20) oben 
einen Ringspalt (27) mit einer gegenuberliegenden 
Wand (28) der Bodenausnehmung (19) der Block- 
form (2) bildet, und daB der Ringspalt (27)Ajber ein 


Kanalsystem (29) des Kolbens (20) standig mit einem 
in der Wand (28) der Bodenausnehmung (19) 
miindenden Kanal (30) der Blockform (2) verbunden 
ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kanalsystem (29) wenigstens eine 
in einer oberen Begrenzungsflache (vgL 25) des 
Kolbens (20) miindende Stichbohrung (49) aufweist 
(Fig- 2). 

10- Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kolben (20) mit zwei in 
axialem Abstand voneinander angeordneten Fiih- 
rungseinrichtungen (38, 39) an der Wand (28) der 
Bodenausnehmung (19) abgestutzt ist, und daB 
zumindest die untere Fiihrungseinrichtung (39) 
gegeniiber der Wand (28) in Umfangsrichtung 
abgedichtet ist 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art (DE-Pa- 
25 tentschrift 25 37 037, Fig. 3) ist die Blockformausneh- 
mung von konstantem Volumen. Ungunstig ist dabei, 
daB das Volumen des Glaspostens nicht groBer als jenes 
konstante Volumen der Blockformausnehmung sein 
darf. Anderenfalls ware die Blockform iiberfullt. Telle 
30 der die Blockform uberragenden Glasmasse werden 
zwischen den Teiien des an die Blockform angrenzen- 
den Vorformelements (Mundungsform oder geteiltes 
Vorformmittelstuck) eingequetscht. So werden seitlich 
gegenuberliegend an dem Kiilbel unerwunschte »FIQ- 
35 gel« gebildet, die bei dem fertigen Hohlglasgegenstand 
meist zu AusschuB fuhren. Kritisch ist insbesondere der 
Obergang vom Mundungsdurchmesser auf den obersten 
oder Fulldurchmesser der Blockformausnehmung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, groBere 
Freiheit in der relativen Gestaltung von Blockform, 
Mundungsform, gegebenenfalls zwischengeschaltetem 
Vorformmittelstuck, PreBstempel und PreBstempely/eg 
und damit in der Formgestaltung des Kulbeis zu 
erhalten, um im fertigen Hohlglasgegenstand optimale 
Wandstarkenverhaltnisse zu erreichen. 

Diese Aufgabe ist durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs I gelost. Bei verhaltnismaBig 
geringer axialer Lange der Blockformausnehmung laBt 
sich dank des Zusatzvolumens ein Glastropfen von 
50 verhaltnismaBig sehr viel groBerem Volumen in der 
Blockform aufnehmen, ohne daB es zu einer Oberfullung 
der Blockform mit Glas kommt. Nach dem Zusammen- 
r schlieBen der gesamten Vorform wird das Zusatzvolu- 
men zunehmend verringert und schlieBIich zu Null 
5^ gemacht, wobei Glasmasse iiber die oberste Begren- 
zungsebene der Blockform hinaus in den Rest der 
Vorformausnehmung gefordert wird. Wenn an die 
Blockform unmittelbar die Mundungsform angrenzt, ist 
das erfindungsgemaBe Verfahren immer dann von 
^0 Vorteil, wenn die Mundungsform durch den PreBsteni- 
pel normalerweise nicht ausreichend gefuilt werden 
konnte, wenn also z. B. zur Erzielung eines verhaltnis- 
maBig dicken Kulbelbodens nur verhaltnismaBig wenig 
durchgepreBt wird, oder wenn die Mundung ein 
verhaltnismaBig groBes Volumen aufweist. In diesen 
Fallen sorgt die Verringerung des Zusatzvolumens auf 
Null fiir die zur Herstellung der gewiinschten Kulbel- 
form erforderliche gesteigerte Axialbewegung von 





